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Ansprilche 



/l.\Verfahren zum Herstellen eines Kugelgelenkes, bei dem wenig- 
^stens ein Teil aus Kunststoff besteht Oder im Beriihrungsbe- 
reich zum anderen Teil eine Kunststoff schicht aufweist, wo- 
bei das Sufiere Teil des Kugelgelenkes (Kugellagerung) form- 
schltissig und stabil das innere Teil (Kugel) des Kugelgelen- 
kes umschlieAt, welches insbesondere als Lenkzwischenlager , 
als Kugelhahnlager oder als Querlenker&ger dient, d a - 
durch gekennzeichnet, dafi sowohl das in- 
nere als auch das Sufiere Gelenkteil (Kugellagerung 3) und 
Kugel (4) einteilig ausgebildet und wenigstens ein Teil davon 
. im noch plastischen Zustand, vorzugsweise kurz vor dem Aus- 
hSrten nach dem Sprit zvorgang, zwischen den Gelenkteilen ein 
geringer Zwischenraum durch eine kleine Verschiebung des in- 
neren und des Sufieren Kugelgelenkteiles (3,4) relativ zuein- 
ander. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafi die 
Verschiebung der Gelenkteile (3,4) in Achsrichtung des Kugel- 
gelenkes (7), also quer zum Lagergurtelbereich (10) erfolgt, 

3. Verfahren zur Herstellung eines Kugelgelenkes, bei dem wenig- 
stens ein Teil aus Kunststoff besteht oder in seinem Beruh- 
rungsbereich mit dem anderen Teil eine Kunststof fschicht auf- 
weist und das Sufiere Teil des Kugelgelenkes (Kugellagerung) 
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formschliissig und stabil das innere Teil (Kugel) des Kugel- 
gelenkes umschlieBt, welches insbesondere als Lenkzwischen- 
lager, als Kugelhahnlager oder als Querlenker lager dient, 
dadurch gekennzeichnet , daB das Sufiere Teil (Kugellagerung 3) 
und das innere Teil (Kugel 4) aus Werkstoff von derart unter- 
schiedlichem Schrumpf ungsgrad hergestellt werden, daB sich 
aufgrund der etwas grdfleren Schrumpfung des inneren Teiles 
(Kugel 4) das gewtlnschte Lagerspiel nach der Fertigstellung 
ergibt. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 bis 3* dadurch gekennzeichnet , dafl 
das gewilnschte Lagerspiel durch Verwendung von Werkstoffen 
mit unterschiedlichen Schrumpfungsgraden und einer zusStzli- 
chen Verschiebung der Gelenkteile (Kugellagerung 3) und (Ku- 
gel 4) gegeneinander kurz vor dem AushSrten des einen dieser 
Teile, vorzugsweise des SuBeren Teiles (Kugellagerung 3) ge- 
bildet wird. 

5. Kugelgelenk mit einem forms tabilen Innenteil (Kugel) und ei- 
nem diese formschlflssig und formstabil umschliefiende Kugel- 
lagerung , wobei wenigstens ein Teil des Kugelgelen- 
kes aus Kunststoff besteht Oder in seinem anderen Teil bertth- 
rendenBereich eine Kunststoff schicht aufweist, insbesondere 
nach dem Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 

1 bis 4 hergestellt, dadurch gekennzeichnet, daB sowohl das 
Innenteil (Kugel 4) als auch das diese umgebende AuBenteil 
(Kugellagerung 3) des Kugelgelenkes jeweils einteilig und 
formstabil ausgebildet sind und zwischen beiden ein geringes 
Lagerspiel vorgesehen ist. 

6. Kugelgelenk nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet 3 daB das 
Material seines inneren Teiles (Kugel 4) einen grSfleren 
Schrumpfungsgrad beira AushSrten aufweist als das Material 
des SuBer en Teiles (Kugellagerung 3) des Kugelgelenkes (7)» 


70° n ? Q /0 or 


- 3 - 

2601345 


7. Kugelgelenk nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeich- 
net, dafi sich der lagerspielartige Zwischenraum zwischen 
der Kugellagerung (3) und der Kugel (4) im wesentlichen 
quer zum Lagergilrtelbereich (10) erstreckt. 

8. Kugelgelenk nach einem oder mehreren der AnsprUche 5 bis 
7, dadurch gekennzeichnet, dafi die Kugel (*<) zumindest 
teilweise aus Metall besteht oder eine Metallarmierung 
aufweist und vorzugsweise eine Kunststoffummantelung (12) 
besitzt. 

9. Kugelgelenk nach einem oder mehreren der Anspriiche 5 bis 
8 S dadurch gekannzeichnet , dafi sein Aufienteil (Kugella- 
gerung 3) und/oder sein Innenteil (Kugel 4) eine Armierung, 
yorzugsweise eine Glasfaserarmierung in ihrem Kunststoff- 
bereich aufweisen. 
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Verfahren zur Herstellung eines Kugelgelenkes , sowie nach 
diesem Verfahren hergest elites Kugelgelenk 


Die Erfindung betrifft eln Verfahren zur Herstellung eines 
Rugelgelenkesj ferner ein nach diesem Verfahren hergestell- 
tes Kugelgelenk, das insbesondere als Lenkzwischenlager , als 
Kugelhahulager oder als Querlenkerlager vorgesehen 1st. 

Kugelgelenke dienen z. B # zur beweglichen Verbindung zweier 
Maschinenteile , wobei sich eine Kugel in einer hohlkugelar- 
tigen Lagerung bewegen kann. Die Kugel wird dabei in Funk- 
tionsstellung von der Kugellagerung f ormschliissig zum Teil 
umfaBt. Urn ein Einsetzen der Kugel in ibre Lagerung zu ermog- 
lichen, we r den die Kugellagerungen haufig zweiteilig ausge- 
fuhr-b, was aber f ertigungstecbnisch und aucb bei der Montage 
umstandlicb ist • Aucb kennt man Kugelgelenkverbindungen, bei 
denen die Kugel din die Lagerung eingescbnappt wird, wobei 
sicb diese Lagerung etwas elastiscb aufweitet. Dies ergibt 
aber, insbesondere in Einsetzrichtung der Kugel, eine nur 
wenig belastbare Verbindung. 

Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde, ein Kugelge- 
lenk zu schaffen, das einerseits eine gut belastbare, beweg- 
licbe Verbindung darstellt, das gegebenenfalls aucb eine 
Dichtfunktion bat und das andererseits mit geringem Kosten- 
aufwand elnfacb, dabei aber mit guter Genauigkeit berst ell- 
bar ist. 

Die Erfindung schlagt zur Herstellung eines derartigen Ku- 
gelgelenkes insbesondere ein Verfahren vor, bei dem wahrend 
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der Herstellung, kurz vor Fertigstellung des Kugelgelenkes , 
zwischen den Gelenkteilen ein geringer Zwischenraum geschaf- 
fen -wiiid, vorzugsveise indem* die Kugel und die Kugellagerung 
etwas, vorzugsweise axial zueinander, verschoben werden. Ein 
nach diesem erf indungsgemaGen Verfahren hergestelltes Kugel- 
gelenk weist eine vergleichsweise hohe Belastbarkeit auf und 
ist dabei einfach herstellbar und montierbar. AuBerdem laBt 
sich bei diesem Kugelgelenk auf einfache Weise das Lagerspiel 
variieren, so daB eine gute Anpassung an den Verwendungszweck 
(z. B. mit oder ohne Dichtfunktion) moglich ist. 

Vorteilhafterweise kann die Kugellagerung und die Kugel dabei 
auch zur Erzielung des gewiinschten Lagerspieles , urn die ge- 
gebenenfalls vorhandene Schrumpfung insbesondere der Kugel 
im Sinne einer LagerspielvergrbBerung vermindert, zueinander 
verschoben werden. Der Lagerspalt kann somit mehr oder weni- 
ger von der Verschiebung der Kugel und der Kugellagerung zu- 
einander und auch von der Schrumpfung gebildet sein, so dafl 
eine gute Anpassung an das verwendete Material moglich ist. 
In den Grenzf alien kann dabei der gewunschte Lagerspalt aus~ 
schlieBlich durch eine Schrumpfung oder aber auch nur durch 
eine Verschiebung der Kugel zu der Kugellagerung gebildet 
werden • 

Urn den zwischen der Kugel und der Kugellagerung vorgesehenen 
lagerspielartigen Zwischenraum zu schaffen, kann in besonderen 

Fallen erfindungsgemSfi das Material der Kugel einen entspre- 
chend grSBeren Schrumpfungsgrad beim Ausharten aufweisen 
als das Material der Kugellagerung. Dies kommt insbesondere 
bei einer Kunststoffausfiihrung von Kugel und Kugellagerung 
in Frag e und ist wegen der einfach en Herstellbarkeit beson- 
ders vorteilhaft. 

Zusatzliche vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind 
in den we iter en Anspriichen aufgefuhrt. Nachstehend ist die 
Erfindung mit ihren wesentlichen Einzelheiten anhand der 
Zeichnung noch naher erlautert. 
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Fig. 1 bis 

Fig. 3 verschiedene Ausfuhrungsbeispiele von Kugelgelenk- 
verbindungen, die im Schnitt dargestellt sind und 

Pig. k eine Teilansicht eines Kugelgelenkes mit zum Teil 
aufgebrocben dargestellter Kugel. 

Fig. 1 zeigt eine als Querlenkerbucbse im Fabrzeugbau ver- 
wendete Lagerung 1 , die als wesentlicbe Bestandteile eine 
etwa hiilsenartige, mit einer kugeligen Innenboblung 2 ver- 
sehene Kugellagerung 3 und eine darin eingesetzte Kugel h 
aufweist. Die Kugel h 1st mit einer Lochung 5 zur Lagerung 
des bier nicbt dargestellten Querlenkers mid in Verlangerung 
der Lochung 5 mit AnsatzstiLcken 6 zur besseren Lagerung des 
Querlenkers verseben. Dieses als Querlenkerlagerung dienende 
Kugelgelenk 7 bestebt aus Kunststoff, wobei sowohl die Kugel- 
lagerung 3 als aucb die Kugel h einteilig ausgebildet sind. 

Bex der Herstellung des Kugelgelenkes 7$ z. B. auf einem 
Kunststoff-SpritzgieBautomaten, wird die Kugel h mit der 
sie zum Teil umhullenden Kugellagerung 3 verseben. Durcb 
die Wahl der verwendeten Kunststoffe, deren Scbiniinpfungs- 
grade unterscbiedliob sind, wobei der der Kugel h grofler 
ist, als der Scbrumpfungsgrad der Kugellagerung 3» kann 
das erwiinschte Lagerspiel zwischen Kugel k und Kugellage- 
rung 3 gescbaffen werden. Die GroBe des Lagerspieles kann 
durcb die Differenz der Scbrumpfungsgrade vorbestimmt wer- 
den und damit den jeweiligen Anf orderungen angepaBt werden. 

Gegebenenfalls kann das erfindungsgemafie Kugelgelenk 7 neben 
der Lagerfiinktion auch eine Dicbtfttnktion haben. Fig. 2 zeigt 
dazu eine Lagerung 1 einer Betatigung 9 z. B. einen 

Kugelhahn, wobei eine vergleicbsweise leicbtgangige Beta- 
tigung erwunscbt ist und gleicbzeitig eine gute Abdicbtung 
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gegeben sein soli* Durch entsprechende Bemessung des Lager- 
spieles konnen diese belden Anforderungen gut erfiillt wer- 
den. Bel dem In Fig. 2 gezelgten AusfObrungsbeispiel wird 
eine Kugellagerung 3 aus Kunststoff verwendet, wahrend die 
Kugel h aus Metall oder einem im wesentlichen nicbt schrum- 
pfenden Verkstoff bestebt. GemSLfi dem erf indungsgemaflen Ver- 
fabren wird bei der Herstellung dieses Kugelgelenkes das 
gewiinscbte Lager spiel folgenderraafien gescbaffen: 
Wabrend der Herstellung, bzw. vor dem Ausharten der urn die 
Kugel k geformten, aus Kunststoff bestebenden, noch plasti- 
schen Kugellagerung 3, wird die Kugel h und die Kugellage- 
rung 3 etwas, vorzugsweise axial, d- b". quer zum Lagergttr- 
telbereicb, etwa urn das erwiinscbte Lagerspiel von z. B. 
0,05 nim verschoben, wobei der Sobrumpfungsgrad des Kunst- 
stoffes der Kugellagerung 3 beriicksicbtigt wird. 

Die beiden vorbescbriebenen Herstellungsablaufe fur erfin- 
dungsgemafle Kugelgelenke 1 stellen praktiscb Grenzfalle dar. 
In der Praxis 1st es namlich haufig so, dafi zwar eine gewisse 
Scbrumpfung eintritt, diese jedocb gegebenenfalls nicbt aus- 
reicbt, z. B. um eine leicbtgSngige Bewegbarkeit zu erbalten. 
Deshalb wird dann zusStzlich zu der Scbrumpfung eine Verscbie- 
bung der Kugel und der Kugellagerung bei der Herstellung vor- 
genommen und somit das erwiinscbte Lagerspiel gescbaffen. Die 
Grofle des Lagerspaltes setzt sicb somit mekr oder weniger 
aus der bei der Herstellung des Kugelgelenkes auftretenden 
Schrumpfung und aus der Verscbiebung von Kugel und Kugella- 
gerung zueinander zusammen. 

Die bier gemacbten Ausfxibrungen gelten entsprecbend aucb fiir 
die Beispiele nacb'Fig. 1 und 3. 

Gegebenenfalls kann ein solcbes Kugelgelenk 7 aucb nacb der 
Herstellung durcb Erwarmung und anschlieBendes Verschieben 
der Gelenkteile zueinander bezuglicb des Lagerspieles nocb 
verandert werden. 

/5 
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Die Verwendung einer in einer Kunststoff lagerung 3 gela- 
gerten Metallkugel k 9 wie beispielsweise anhand der Kugel- 
hahnbetatigung 9 vorbeschrieben, beschrankt sich nicht auf 
Anwendungen, wo eine zusMtzliche Dichtfunktion erwttnscht 
ist; vielmehr laBt sich sowohl das eingange erw^hnte Ku- 
gelgelenk mit einer Kunststoff kugel k und einer Kunststoff- 
lagerung 3 als auch die letztgenannte Kombination mit einer 
Metallkugel und einer Kunststoff lagerung fur beide Anwen- 
dungsfsLlle verwenden. 

Daneben ist auch die in Pig. k gezeigte Ausfiihrung moglich, 
wobei insbesondere aus Stabilitatsgriinden ein metallischer 
Kern 11 vorgesehen ist, der durch eine Kunststoff schicht 12 
ummantelt ist. Der raetallische Kern 11 sorgt, wie bereits 
erwahnt, fur eine erhbhte Festigkeit, wahrend die Kunst- 
stofTschicht 12 gegeniiber der Kugellagerung gunstige Gleit- 
eigenschaften aufweisen kann und auch fur einen Korrosions- 
schutz des Kernes 11 sorgt. 

Um erhbhten Festigkeitsanf orderungen zu geniigen, kann sowohl 
die Kugellagerung 3 als auch die Kugel K mit einer Armierung, 
vorzugsweise mit einer Glas fas er armierung versehen sein. 

Die Schaffung eines kleinen Lagerspaltes durch die Verschie- 
bung der Kugel h zu der Kugellagerung 3 in. der durch den 
Pfeil P in Fig, 2 angegebenen Richtung, hat den Vorteil, 
daB diese Bewegung und damit das gewunschte Spiel mit der 
notwendigen Genauigkeit leicht herstellbar ist, und dafl da- 
be! noch eine Zone enger Anschmiegung zwischen Kugellagerung 
3 und Kugel k verbleibt, derart, daB die notwendige Dichtig- 
keit und/oder die bei einem Gelenk erwunschte gute Lager— 
fiihrung erhalten bleibt. 

Fig. 3 zeigt noch ein weiteres Anwendungsbeispiel eines er- 
findungsgeraaBen Kugelgelenkes 7 anhand eines Lenkzwischen- 
. lagers 8. Auch dieses Kugelgelenk 7 weist einteilige Ge- 
lenkelemente (Kugellagerung 3 und Kugel k) auf, die wahrend 
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der Herstellung forms chlilssig miteinander verbunden werden 
und deren lagerspaltartiger Zwischenraum je nach verwende- 
ter Materialkombination entweder durch Schrumpfung, durch 
Verschiebung der Gelenkelemente zueinander oder aber sowohl 
durch eine Schrumpfung als auch durch eine Verschiebung in 
Kombination miteinander, geschaffen wird. 

Mit "Lagergtirtelbereich 10" wird derjenige Bereich des Ku- 
gelgelenkes bezeichnet, bei dem das Lagerinnenteil, also die 
Kugel 4, bertthrend von dem Sufieren Teil, also der Kugella- 
gerung 3 ( umschlossen und gehalten wird. Die Axialverschie- 
bung zum Schaffen eines genUgend groBen Axialspiels wird in 
der Regel quer zu diesem Lagergttrtelbereich erfolgen, wie es 
dem Doppelpfeil P in Fig. 2 entspricht. 

Oft ist erwtlnscht, daft das Lagerinnenteil aus Grtlnden der 
Pestigkeit und KorrosionsbestSndigkeit aus Metall mit einem 
korrosionsf est en Oberzug besteht. Frtther hat man dazu, wie 
allgemein bekannt, hSufig verchromte Stahlteile verwendet. 
Es hat sich herausgestellt , dafi die verhSltnismafiig dCinne 
Chromschicht od.dgl. Veredlungsschicht verhSltnismSBig schnell 
abgerieben wird, wenn die Kugellagerung 3 aus glasfaserver- 
stSrktem Kunststoff besteht. Ein Gelenkinnenteil aus Metall 
mit einem Kunststoff Uberzug ist in einem solchen Fall der 
vorerw&hnten Metallausf tthrung, die einen ChroraUberzug od.dgl. 
besitzt, in Bezug auf VerschleiBf estigkeit des ttberzuges und 
folglich in Bezug auf dauernde Korrosionsf estigkeit flberle- 
gen. Es besteht dann aber in aller Regel nicht die Moglich- 
keit, das notwendige Lagerspiel durch Schrumpfen zu schaffen. 
Dies vor allem, weil das Volumen des tfberzuges nicht grofi ge- 
nug ifet ftir einen entsprechenden Schrumpfungsvorgang und der 
Metallkern ebenfalls nicht die genUgende Schrumpfung bewir- 
ken kann. Wenn bei einem solchen Aufbau eines Kugelgelenkes, 
also Gelenkinnenteil aus Metall mit Kunststof filberzug, Kugel- 
lagerung 3 aus armiertem Kunststoff, das erf indungsgemSfle 
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Verfahren angewandt wird, kann man in besonders vorteil- 
hafter Weise einerseits die gewtlnschte Werkstof fauswahl 
treffen, andererseits das fehlende Lagerspiel durch eine 
gentlgend groBe Relativbewegung zwischen der Kugellage- 
rung 3 und der Kugel ^ erreichen. 

Insgesarat besteht ein wesentlicher Vorteil der vorliegen- 
den Erfindung darin, dafi eine gute belastbare Lagerung 
geschaffen ist, die im Bedarfsfalle auch dichtend ausge- 
bildet sein kann und sich u.a. auch durch einen besonders 
einfachen Aufbau, eine wenig aufwendige Herstellungsweise 
und Montage sowie eine wartungsarme Vefrwendung auszeich- 
net. Dabei wird durch die Erfindung die Auswahlm5glich- 
keit zwischen den entsprechenden Werkstof fen bzw. Werk- 
stof fkorabinationen betreffend die Kugellagerung 3 und 
die Kugel k erheblich vergrSfiert, insbesondere, weil man 
erfindungsgemSfl mangelnde Unterschiede im Schrumpfungs- 
grad im Bedarfsfalle durch die Relativbewegung gegen Ende 
des Herstellungsprozesses ausgleichen kann* Das mit dieser 
Relativbewegung zu schaffende Lagerspiel kann in weiten 
Grenzen ohne Schwierigkeit variiert werden, so dafi man die 
Funktionsweise des Kugelgelenkes den unterschiedlichen Be- 
dttrfnissen gut anpassen kann. Bei der Wahl der Kunststoffe 
kann man das gewilnschte Reibungs- und Gleitverhalten zuein- 
ander, ggf . weitere von der konstruktiven VerweAdung her 
gewtlnschte Werkstof feigenschaf ten in den Pordergrund stel- 
len. Wenn dann bei einer geeigneten Werkstoffkombination 
das notwendige Schrumpfverhalten nicht mehr Oder nicht im 
ausreichenden Mafie zu Verfilgung steht, kann man dies durch 
die erwShnte Relativverschiebung zwischen Kugel 4 und Kugel- 
lagerung 3 bewerkstelligen Oder ausgleichen. Aus dem glei- 
chen Grunde ist es ohne weiteres moglich, die Kugellagerung 
3 und/oder die Kugel mit Armierungen zu versehen. 
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Versuche haben gezeigt, daft das erfindungsgemSfie Kugelge- 
lenk insbesondere zur Verwendung als Lenkzwischenlager, 
als Kugelhahnlager Oder als Querlenker gut geeignet ist. 

Alle in der Beschreibung, den nachfolgenden Ansprttchen 
und der Zeichnung dargestellten Merkmale konnen sowohl 
einzeln als auch in beliebiger Kombination raiteinander 
erfindungswesentliche Bedeutung haben. 
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Patentanspruche: 

1. Kugelgelenk aus mindestens einem Kunststoff- 
GuBteil, wobei das Kugelgelenk insbesondere als 
Kugelhahn-, Lenkzwischen- oder Querlenkerlager 
dient. bei dem ein zuerst ausgeformtes kugeliges In- 
ncnteil (Kugel) von einer diese Kugel teilweise urn- 
schlieBenden, urn sie herum gegossenen, einstQcki- 
gen Kugellagerung umgeben und zwischen dieser 
aus Kunststoff bestehenden Lagerung und der Ku- 
gel cin geringes Lagerspiel vorgeselien ist da- 
durch gekennzeichnet, daB das Innenteil 
(Kugel 4) des Kugelgelenkes (7) aus einem Werk- 
stoff besteht der beim AushSrten einen grdBeren 
Schrumpfungsgrad aufweist als das Material des Su- 
Beren Teiles (Kugellagerung 3) des Kugelgelenkes. 

2. Kugelgelenk nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Kugel (4) mindestens in ihrem mit 
der Kugcllagerung (3) in Berflhrung kommenden 
Bcreich aus Kunststoff besteht oder eine Kunststoff- 
schichi aufweist 

3. Kugelgelenk nach Anspruch I oder 2, dadurch 
gekennzeichnet daB die Kugel (4) zumindest teilwei- 
se aus Metail besteht oder eine Metellarmierung 
aufweist und z. B. cine Kunststoffummantelung (12) 
besitzt. 

4. Kugelgelenk nach einem der Anspruche 1 bis 3. 
dadurch gekennzeichnet daB sein Au Ben teil (Kugel- 
lagerung 3) und/oder sein Innenteil (4) eine Armie- 
rung, z. B. eine Glasfaserarmierung. in ihrem Kunst- 
sioffbercieh aufweist 


Die Erfindung betriffi ein Kugelgelenk entsprechend 
dem Obcrbcgriff des ersten Anspruches. 

Es ist bercits ein Lagerelement aus GuBteilen be- 
kannt bei dem ein zuerst ausgeformtes Innenteil von 
eincn dieses teilweise umschlieBenden, um dieses her- 
umgegosscnen Lagertcil umgeben und zwischen diesem 
Innen- und dem aus Kunststoff bestehenden Lagerieil 
cin geringes Lagerspiel vorgesehen ist (vgl. DE-OS 
21 35 402). Das Verfahren zur Herstellung eines solchen 
Lageraufbaus weist jedoch noch wesentliche Nachteile 
auf. Insbesondere ist zur Erzeugung des Lagerspieles 
cin Bewegen der beiden ineinander zu lagernden Teile 
wan rend des Aushartens der verfliissigten Lagermasse 
erforderlich. 

Nach einem nicht zum Stand der Technik gehorenden 
GieBverfahren zur Herstellung von zwei beweglich mit- 
einander verbundenen Kunststoff-Teilen, bei denen das 
erste Kunststoffteil in einem ersten GieBvorgang uber 
eincn AnguBkanal mit einer durch einen Stift verschlos- 
senen Aussparung gefertigt und nach der Entfernung 
des Stiftes das zweite Kunststoff-Teil zumindest teilwei- 
se in einem zweiicn GieBvorgang formschliissig. jedoch 
wegen der Schrumpfung des Materials beweglich in der 
Aussparung geformt wird, ist bereits vorgeschlagen 
worden, daB nach dem Herausblasen des Stiftes aus der 
Aussparung das zweite Kunststoffteil ohne Lageande- 
rung des ersten Kunststoff-Tcilcs iiber eincn zweiten 
AnguBkanal gegossen wird (DE-OS bzw. DE-PS 
26 27 346). Uci diesem GieBverfahren sind besondcre 
Mn On ah men bei der Ausbildung und Bctatigung der 
GuBform erforderlich. Fur die Herstellung eines Kugel- 
gelenkes gcmaB dem Oberbegriff des ersten Anspru- 
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ches erscheint es als nicht geeignet 

Es besteht daher die Aufgabe. ein Kugelgelenk gc- 
maB dem Oberbegriff des Anspruches I derart auszubil- 
deru daB das Gelenk ein innerhalb gewisscr Gren/cn 
5 wanlbares Lagerspiel aufweist obwohl bei der Herstel- 
lung zun&chst das Innenteil ausgefonut und dieses da- 
nach zur Bildung des AuBenteUes umgossen wird. 

Die erfindungsgemaBe Losung dieser Aufgabe be- 
steht darin, daB bei einem Kugelgelenk der eingangs 
io erwahnten An das Innenteil (Kugel) des Kugelgelenkes 
aus einem Werkstoff besteht der beim Ausharten einen 
grdBeren Schrumpfungsgrad aufweist als das Material 
des auBeren Teiles (Kugel lagerung) des Kugelgelenkes. 
Man erhalt dabei ein Kugelgelenk, das cincrseits eine 
15 gut bei as t bare, bewegliche Verbindung darstellt und an- 
dererseits mit geringem Kostenaufwand cinfach. jedoch 
mit guter Genauigkeit herstcllbar ist: dabei kann die 
bewegliche Verbindung zwischen dem Innenteil und der 
Lagerung auch eine Dichtfunktion haben. Zwar ist die 
20 vorgenannte Aufgabenstellung bei einem Kugelgelenk 
der eingangs erwahnten Art bercits durch die US-PS 
27 68 415 bekannt: diese zeigt jedoch nicht die vorste- 
henden erfindungsgemaBen Losungsmittel. 
Weiterbildungen der Erfindung sind in den Unteran- 
25 spruchen aufgefuhrt Nachstehend wird die Erfindung 
anhand der Zeichnung noch naher eriauten. Es zeigen 

Fig. I bis Fig. 3 verschiedene Ausfuhrungsbeispiele 
von im Schnitt dargesteliten Kugelgelenken und 
Fi g.4 eine Teilansicht eines Kugelgelenkes mil zum 
30 Teil aufgebrochen dargestellter Kugel. 

Fig. 1 zeigt ein Kugelgelenk 7, das als eine Lagerung 
1 ausgebildet ist die im Fahrzeugbau als Qucrlcnker- 
buchse verwendbar ist Die wesentlichcn Bestandteile 
dieses Kugelgelenkes 7 sind eine etwa hulscnartigc. mil 
35 einer kugeligen InnenhShlung 2 verschene Kugcllage- 
rung 3 und eine darin befindliche Kugel 4. Diese ist mil 
einer Lochung 5 zur Lagerung eines hier nicht darge- 
steliten Querlenkers und in Verlangerung dieser Lo- 
chung 5 mil AnsatzstOcken 6 zur besscren Halterung 
40 des Querlenkers vcrsehen. Bei diesem als Querlenkerla- 
gerung 1 dienenden Kugelgelenk 7 sind sowohl die Ku- 
gellagerung 3 als auch die darin befindliche Kugel 4 
einteilig ausgebildet und aus Kunststoff hcrgesiellt Da- 
bei wird, z. B. auf einem Kunststoff-SpritzgicBautoma- 
45 ten, die bereits angefertigte Kugel 4 mil der sie /um Teil 
umhtillenden Kugellagerung versehen. Erfindungsge- 
m3B werden fur die Teile 3 und 4 Kunrtstoffc von untcr- 
schiedlichem Schrumpfungsgrad ausgcwahlt wobei der 
Schrumpfungsgrad der Kugel 4 groBer als derjenige der 
so Kugellagerung 3 ist Dadurch schafft man das gc- 
wunschte Lagerspiel zwischen Kugellagerung 3 und 
Kugel 4 auf einfache Weise. Die GroBe des Lagcrspiels 
kann durch die Differenz der Schrumpfungsgrade vor- 
bestimmt und damit den jeweiligen Anforderungen an- 
55 gepaDt werden. 

In Fig. 2 ist eine Lagerung la eines Bctaiigungshe- 
bels 9 fur einen Kugelhahn dargestcllt In diesem Aus- 
fuhrungsbeispiel ist dementsprechend eine vcrglciehs- 
weise Ieichtg3ngige Betatigung und gleich/.eitig eine gu- 
60 te Abdichtung des BetStigungshebcls 9 eruiinschi. 
Durch entsprechende Bemessung des Lagcrspiels kon- 
nen diese beiden Forderungcn gut crfullt worden. 

Fig. 3 zeigt cin wcilcres Anwendungsbeispiel ernes 
erfindungsgemaBen Kugelgelenkes 7. Don ist cin l.enk 
bs zwischcnlager 8 abgcbildet das cbcnfalls eine jeweils 
eintcilige Kugellagerung 3 und eine darin belindliehe 
Kugel 4 als Gclcnkclcment aufweist die uahrend der 
Herstellung formschliissig mitcinander vcrbunden wor- 
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den sind. Der zur Relativbcwegung von Kugel 4 und 
Kugellagerung 3 erforderliche lagerspaltartige Zwi- 
schenraum ist wiederum durch unterschiedliches 
Schrumpfen erretcht worden. Beim Ausfuhningsbeispiel 
nach Fig. 4 handelt es sich urn eine Lagerung 1 b Shnlich 5 
dor Lagerung ia gemaB Fi g. Z Jedoch ist bei der Aus- 
fiihrung nach Fig. 4 bei der Kugel 4 aus Fertigkeits- 
grmulen cin meiafflscher Kern 11 vorgeschen. der durch 
cine Kunsistoffschicht 12 ummantelt ist Diesc sorgt fur 
cunstigc Gkriteigenschafien des Betatigungshebels 9 to 
gegenuber der Kugellagerung 3 und kann gleichzeitig 
fur einen Korrosionsschutz dieses metallischen Kerns 
II sorgen. Bei entsprechender Belastung ist es vorteil- 
hnfi. wenn die Kugellagerung 3 und/oder die Kugel 4 in 
ihrcm Kunststoffbereich, vorzugsweise eine (in der 15 
Zcichnung nicht naherdargesteilte)G1asfaserarmierung 
hat. Friiher hat man. wie allgemein bekannt. aus Grfln- 
den der Festigkeit und Korrosionsbest§ndigkeit.das ku- 
gcligc Innenteil eines Kugelgelenkes haufig aus einem 
vcrchromtcn Stahlteil hergestellt Die dann verhaltnts- 20 
mSBig dunne Chromschicht wQrde jedoch vergleichs- 
wcise schncll abgerieben, insbesondere, wenn die Ku- 
geliagcrung 3 aus glasfascrverstarktem Kunststoff be- 
stcht Dagegen ist eine Kuegel 4. die. wie im AusfQh- 
rungsbeispiei nach Fig. 4 naher ausgefuhrt, einen Me- 25 
tatlkern 11 mil einem Kunststoffuberzug 12 hat, in be- 
/ug auf VerschleiQfestigkeit des Oberzuges und folglich 
auch in bczug auf dauerhafte Korrosionsfestigkeit we- 
scntlich bestandiger. 

Das erfindungsgemafie Kugelgelenk 7 stellt eine gut 30 
belasibare Lagerung dar. die im Bedarfsfalie auch dich- 
tend ausgebildet sein kann und sich u. a. durch einen 
besonders einfachen Aufbau, eine wenig aufwendige 
Herstcllungsweise und Montage sowie eine wartungs- 
arme Verwendung auszeichnet. Versuche haben ge- 35 
zeigt. daO sich das Kugelgelenk insbesondere zur Ver- 
wendung als Lenkzwischenlager. als Kugelhahnlager 
odor alb Qucrlenker gut eignet. 


Hierzu I Blatt Zeiehnungen 40 
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